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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Zigarettenfilter und Verfahren zur Herstellung desselben 



DieErfindung betrifft einen Filter (10, 10', 16, 16')fGr Ar- 
tikel der tabakverarbeitendeh f Industrie, insbesondere fur 
Zigaretten, umfassend wenigstens zwei Filterkomponen- 
ten {12, 13, 14). Die Ertlndung betrifft feme r ein Verfahren 
zur Herstellung eines Filters (10, 10*, 16, 16*) fur Artikel der 
tabakverarbeitenden Industrie. 

Der erfindungsgemafce Fitter zeichnet sich dadurch aus, 
dafc eine Filterkomponente eine Sorte einer Mehrfach- 
komponentenfaser (12) ist, wobei die Lange der Mehr- 
fachkomponentenfaser (12) kleiner ist als die Lange des 
Filters (10, 10', 16, 16'). Das erfindungsgemaBe Verfahren 
zeichnet sich durch die folgenden Verfahrensschritte aus: 

- Erzeugen eines Strangs, umfassend wenigstens eine 
Sorte Mehrfachkomponentenfasern (12), deren Lange 
kleiner ist als die Lange des herzustellenden Filters (10, 
10*, 16, 16'), als Bestandteil des Strangs, 

- Erwarmen des Faserstrangs auf eine Temperatur ober- 
halb der Schmelztemperatur der Hulle (21) der wenig- 
stens einen Sorte Mehrfachkomponentenfasern (12) und 

- Abkuhlen des Faserstrangs auf eine Temperatur unter- 
halb der Schmelztemperatur der Hulle (21) der wenig- 
stens einen Sorte Mehrfachkomponentenfasern (12). 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft einen Filter fiir Artikel der 
tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere fur Zigaretten, 
umfassend wenigstens zwei Filterkomponenten, wobei eine . 
Filterkomponente eine Sorte einer Mehrfachkomponenten- 
faser ist. Die Erfindung betrifft femer ein Verf ahren zur Her- 
stellung eines entsprechenden Filters fur Artikel der tabak- 
verarbeitenden Industrie, insbesondere fur Zigaretten. 
[0002] Aus der DE 30 28 328 Al ist ein Verf ahren zum 
Herstellen einer Filtermasse, insbesondere fur Zigarettenfil- 
ter bekannt. Das Verfahren geht hierbei von einer Fasern 
enthaltenden Masse aus, die sich als homogenes Gemisch 
verse hiedenartiger Fasern darstellt. Hierzu ist eine syntheti- 
sche, bei verhaltnismaBig niederer Temperatur schmelzende 
und dabei Adhasion bewirkende Faser und auBerdem eine 
mehr warmebestandige, Schadstoffe aus Tabakrauch absor- 
bierende, Faser in dem Gemisch enthalten, das schon vor der 
Warmeanwendung zu einem zylindrischen Korper geformt 
wird, der beispielsweise die Abrnessungen eines Zigaretten- 
filters hat. Hierbei wird erreicht, daB der Durchsaugwider- 
stand bei gesteigerter Filterwirkung verbessert wird. Das 
Verfahren sieht hierbei die Verwendung von wenigstens 
zwei verschiedenen Arten von Fasern vor, deren eine gegen 
die angewandte Warme unempfindlich, aber Schadstoffe im 
Rauch absorbierend ist. Die zweite Faser schmilzt unter der 
angewandten Warme vollig, wodurch der von dieser Faser 
urspriinglich eingenommene Raum ein sich in alien Rich- 
tungen erstreckendes Netz untereinander verbundener Poren 
bildet, der fur den Durchtritt des Rauches offen bleibt. Die 
geschmolzene Masse bildet an den Kreuzungspunkten der 
absorbierenden Fasern diese miteinander verbindende 
Tropfchen. 

[0003] Die derart hergestellten Filter haben den Nachteil, 
daB iiber den hergestellten Filter eine inhomogene Vertei- 
lung des Zugwiderstandes hervorgerufen wird. Ferner wer- 
den die den Tabakrauch, bzw. die Bestandteile aus dem Ta- 
bakrauch absorbierenden Fasern durch die geschmolzenen 
Bestandteile teilweise uberdeckt, so daB die Absorption sei- 
genschaften verschlechtert werden. 

[0004] Demgegenuber ist es Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung, einen Filter anzugeben, der einen homogenen 
Aufbau aufweist, der einfach hergestellt werden kann, und 
der von den Filtereigenschaften sehr variabel eingestellt 
. werden konnen. Es ist femer eine Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung, ein entsprechendes Verfahren anzugeben, mit 
dem ein entsprechender Filter einfach, effektiY und entspre- 
chend variabel und homogen hergestellt werden kann. 
[0005] Geiost wird diese Aufgabe durch einen Filter fur 
Artikel der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere fiir 
Zigaretten, umfassend wenigstens zwei Filterkomponenten, 
der dadurch weitergebildet ist, daB eine Filterkomponente 
eine Sorte einer Mehrfachkomponentenfaser ist, wobei die 
Lange der Mehrfachkomponentenfasern kleiner ist als die 
Lange des Filters. 

[0006] Durch die erfindungsgemaBe Weiterbildung des 
bekannten Filters kann dieser sehr homogen ausgestaltet 
sein, wobei eine entsprechende Variability ermoglicht ist 
und eine einfache Herstellung. Vorzugsweise ist die Lange 
der Mehrfachkomponentenfasern zwischen 0,5 mm und 
30 mm. Ferner vorzugsweise ist die Lange der Mehrfach- 
komponentenfasern zwischen 2 mm und 8 mm und insbe- 
sondere zwischen 3 mm und 6 mm. 

[0007] Sofern die Mehrfachkomponentenfasern einen 
Kern und eine Hiille unterschiedlichen Materials umfassen, 



der Filter beziehungsweise das Gemisch aus Fasern, aus 
dem der Filter hergestellt wird, auf eine Temperatur ge- 
bracht wird, die etwas oberhalb des Schmelzpunktes des 
Hiillenmaterials liegt, so daB ein entsprechendes Verkleben 
5 von Filterkomponenten ermoglicht ist Vorzugsweise ist die 
Mehrfachkomponentenfaser eine Bikomponentenfaser. Bei 
einer entsprechenden Bikomponentenfaser kann die Hiille 
aus Polyethylen (PE) sein und der Kern beispielsweise aus 
Polyester (PET) beziehungsweise Polyethylenterephthalat. 
10 Der Schmelzpunkt der Hiille liegt dann bei 127°C und der 
Schmelzpunkt des Kerns bei 256°C. Hierdurch ist eine sehr 
formstabile Bikomponentenfaser gegeben, deren Hiillenma- 
terial einen niedrigeren Schmelzpunkt aufweist als das 
Kernmaterial. Eine entsprechende Bikomponentenfaser 
15 wird von der Fa. Trevira (65926 Frankfurt, Deutschland) an- 
geboten. Eine beispielsweise und vorzugsweise verwendete 
Bikomponentenfaser der Fa. Irevira tragt die lypenbezeich- 
nung 255, hat einen Titer von 3,0 dtex, eine Schnittlange 
zwischen 3 und 6 mm, einen Kern aus PES (Chemiefaser 
20 aus Polyester) und einen Mantel beziehungsweise eine 
Hiille aus Copolyethylen, wobei der Mantel beziehungs- 
weise die Hiille haftungserhoht modifiziert ist, das heiBt mit 
Additiven versehen ist, die zu einer geringeren Oberflachen- 
spannung fuhren. 

[0008] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform haften und/ 
oder kleben wenigstens ein Teil der Filterkomponenten an 
Beriihrungspunkten mit den Mehrfachkomponentenfasern. 
Im Rahmen dieser Erfindung umfaBt der Begriff "Beruh- 
rungspunkt" auch den Begriff "Kreuzungspunkt" und "An- 
haftstelle". Ein Anhaften und/oder Kleben wird dann er- 
reicht, wenn die Filterkomponenten und insbesondere die 
Mehrfachkomponentenfasern auf eine Temperatur erhitzt 
werden, die oberhalb der Schmelztemperatur der Hiille liegt. 
In diesem Fall weicht die Hiille entsprechend auf bezie- 
hungsweise schmilzt diese an, so daB eine Haftverbindung 
beziehungsweise Klebeverbindung zu weiteren Komponen- 
ten des Filters an Beriihrungspunkten entstehen konnen. 
Nach Erkalten der entsprechenden Filterkomponenten wird 
so ein sehr formstabiler Filter erzeugt. 
[0009] Wenn vorzugsweise eine andere Sorte Fasern eine 
weitere Filterkomponente ist, kann ein sehr umweitschonen- 
der Filter hergestellt werden, wenn namlich die weitere 
Sorte Fasern beispielsweise biologisch abbaubar oder biolo- 
gisch herstellbar sind. Hierbei sei insbesondere vorzugs- 
weise an Cellulosefasern gedacht oder an Kohlefasern, wo- 
bei die Kohle hierbei aktiviert sein kann. Es konnen auch 
weitere Fasern Verwendung finden wie beispielsweise Hanf- 
fasern oder Baumwollfaser oder dergleichen. Diese Fasern 
adsorbieren und/oder absorbieren vorzugsweise Bestand- 
teile von Tabakrauch effektiv. Die Lange der anderen Sorte 
Fasern ist hierbei vorzugsweise kleiner als die Lange des 
Filters und liegt vorzugsweise zwischen 0,1 mm und 30 mm 
und insbesondere zwischen 0,2 mm und 10 mm. 
[0010] Wenn in einer bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung ein pulverformiges oder granulatformiges Mate- 
rial eine weitere Filterkomponente ist, ist es moglich, sehr 
effektiv gasformigen Rauch zu filtern. Bei dem pulverformi- 
gen bzw. granulatfSrmigen Material handelt es sich vorzugs- 
weise um Aktivkohlepulver beziehungsweise Granulat aus 
Aktivkohle. Es kann sich hierbei aUerdings auch um ent- 
sprechende Katalysatoren handeln, die die Absorption von 
Bestandteilen von Rauch erhohen beziehungsweise eine 
chemische Umwandlung in fur den Raucher ungefahrliche 
Bestandteile hervorrufen. Ein wesentlicher Vorteil der Erfin- 
65 dung liegt darin, daB die wirksame Oberflache des Pulvers 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



wobei das Hiillenmaterial einen niedrigeren Schmelzpunkt 
als das Kernmaterial aufweist, kann ein sehr sicherer Ver- 
bund der Fasern in dem Filter erzeugt werden, wobei hierzu 



beziehungsweise des Granulats, das eine weitere Filterkom- 
ponente ist, im Vergleich zu entsprechenden aus Cellulose- 
acetat hergestellten Filtern, die mit beispielsweise Pulver 
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versetzt sind, deutlich erhoht ist, da kein Klebemittel wie 
Triacitin die Oberflache bedeckt. Es findet lediglich eine 
Anhaftung beispielsweise an den Mehrfachkomponentenfa- 
sern statt, so daB der Teil der Oberflache, der nicht an der Fa- 
ser klebt, frei bleibt und somit fur die Adsorption bzw. Ab- 
sorption zur Verfugung stent. Als pulver- oder granulatfor- 
miges Material konnen auch entsprechend Geschmacks- 
stoffe gewahlt werden, wovon dann irn Rahmen der Erfin- 
dung weniger Menge Verwendung finden rnuB, um einen 
gleichen GeschmacksefFekt zu erzielen. Bei dem pulver- be- 
ziehungsweise granulatformigen Material handelt es sich 
bevorzugt um ein adsorb ierendes Material. 
[0011] In einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Er- 
findung ist der Anteil an Mehrfachkomponentenfasern zwi- 
schen 2% und 100% und der Anteil der anderen Fasem zwi- 
schen 0% und 98%. 

[0012] Vorzugsweise ist der Filter Bestandteil eines Mehr- 
fach-Filters. Im Rahmen dieser Erfindung umfaBt der Be- 
griff Mehrfachfilter auch den Begriff Multisegmentfilter. 
Der Filter gemafi der Erfindung ist somit der gesamte Filter 
einer beispielsweise Zigarette oder ein Segment eines Mehr- 
fachfilters. 

[0013] Die Erfindung wird femer durch ein Verfahren zur 
Herstellung eines Filters fur Artikel der tabakverarbeitenden 
Industrie gelost, das die folgenden Verfahrensschritte um- 
faBt: 

- Erzeugen eines Strangs, umfassend wenigstens eine 
Sorte Mehrfachkomponentenfasern, deren Lange klei- 
ner ist als die Lange des herzustellenden Filters, als Be- 
standteil des Strangs, 

- Erwarmen des Faserstrangs auf eine Temperatur 
oberhalb der Schmelztemperatur der Hiille der wenig- 
stens einen Sorte Mehrfachkomponentenfasern, und 

- Abkuhlen des Faserstrangs auf eine Temperatur un- 
terhalb der Schmelztemperatur der Hiille der wenig- 
stens einen Sorte Mehrfachkomponentenfasern. 

[0014] Durch das erfindungsgemaBe Verfahren ist es mog- 
lich, einen sehr homogenen Filter herzustellen, wobei eine 
kostengiinstige Herstellung moglich ist und wobei eine ent- 
sprechend hohe Variabilitat bei der Herstellung gegeben isL 
Die Temperatur, auf die der Faserstrang erwarmt wird, ist 
vorzugsweise groBer als die Schmelztemperatur der Hiille 
bzw. des AuBenmantels der Mehrfachkomponentenfasern. 
Diese liegt bei einer Hiille aus beispielsweise Polyethylen 
bei iiber 127°C. Werden Bikomponentenfasern verwendet, 
ist ein Kern aus Polyester bevorzugt, der eine Schmelztem- 
peratur von 256°Chat, so daB der Faserstrang vorzugsweise 
auf eine Temperatur unter 256°C erwarmt wird. Vorzugs- 
weise wird der Faserstrang in einem Temperaturbereich 
zwischen 127°C und 150°C erwarmt. 

[0015] Wenn vorzugsweise vor dem Erzeugen des Strangs 
wenigstens ein weiterer Bestandteil zu der wenigstens einen 
Sorte Mehrfachkomponentenfasern hinzugemischt wind, ist 
ein sehr kostengiinstiger und auch umweltschonender Filter 
herstellbar. Als weiterer Bestandteil eignet sich beispiels- 
weise eine Cellulosefaser. Entsprechende Cellulosefasem 
konnen beispielsweise bei der Fa. Stora Enso Pulp, aus Fa- 
lun, Schweden, erworben werden. Ein entsprechender Cel- 
lulosefasemtyp, der bevorzugt verwendet wird, heiBt Stora 
Fluff EF. Als weiterer Bestandteil kann auch ein pulverfor- 
miger bzw. granulatformiger Bestandteil aus einem Adsor- 
ber, Absorber, Katalysator oder Geschmacksstoffen Ver- 
wendung finden. 

[0016] Eine besonders effekdve und einfache Verfahrens- 
fiihrung ist dann gegeben, wenn zum Erzeugen des Strangs 
wenigstens ein Teil der Bestandteile auf ein Fordermittel 



aufgeschauert wird. Auf diese Art wird ein entsprechender 
Filterstrang bzw. entsprechende Filter auf besonders homo- 
gene Art und Weise hergestellt Es wird hierzu verwiesen 
auf die Herstellung von Tabakstrangen, die beispielsweise in 

5 der' DE 36 24 098 C2 beschrieben ist. Ein entsprechendes 
Verfahren kann vorzugsweise auch zur Herstellung von Fil- 
tern Verwendung finden, wobei die Ausgangskomponenten 
zunachst in einem losen Gemisch vor der Herstellung des 
Strangs vorliegen, um dann entsprechend wie bei derTabak- 

10 strangherstellung insbesondere auf ein Saugband aufge- 
schauert und dann weiterverarbeitet zu werden. Der Inhalt 
der DE 36 24 098 C2 kann insofern fur das Herstellverfah- 
ren von Filtem beziehungsweise Filterstrangen angewendet 
werden. 

15 [0017] Vorzugsweise werden wenigstens diejenigen Be- 
standteile aufgeschauert, die in Faserform vorliegen. Die 
aufgeschauerten Fasern liegen hierbei in einer Lange vor, 
die vorzugsweise geringer ist als die Lange des herzustellen- 
den Kilters. Ein besonders effektiver und kostengiinstiger 

20 Filter ist dann herstellbar, wenn wenigstens ein weiterer Be- 
standteil in Pulverform oder als Granulat vor dem Erwar- 
men dem Strang hinzugefugt wird oder beim Aufschauern 
den Mehrfachkomponentenfasern oder der Mischung hinzu- 
gefugt wird. Wenn als Beispiel ein Pulver aus Aktivkohle 

25 hinzugefugt wird, ist es so moglich, eine sehr groBe Oberfla- 
che an den Kohlepulverpartikeln vorzusehen, so daB effek- 
tiv weniger Kohlepartikel hinzugemischt werden miissen. 
Ferner ist es dann nicht mehr notwendig, einen Aktivkohle- 
granulatfilter fur einen Mehrfachfilter vorzusehen, der rela- 

30 tiv kostenintensiv ist bei der Herstellung. Zudem ist eine ho- 
mogenere Mischung des Pulvers in den Mehrfachkompo- 
nentenfasern oder in der Mischung aus den Fasern moglich 
als bei einem Granulatfilter. AuBerdem ist der Zugwider- 
stand konstanter und besser beeinfluBbar. 

35 [0018] Wenn der Strang mittels einer Formatgarnitur ge- 
formt wird, wobei insbesondere eine zylindrische Form er- 
zeugt wird, ist es moglich, die gewunschten EndmaBe des 
herzustellenden Filters auf einfache Art und Weise herzu- 
stellen. Hierzu wird wiederum auf die DE 36 24 098 C2 

40 verwiesen, bei der eine entsprechende Formatgarnitur be- 
schrieben ist, mittels der allerdings ein Zigarettenstrang er- 
zeugt wird. Eine entsprechende, auf die physikalischen Ei- 
genschaften der Filterbestandteile angepaBte Formatgarnitur 
kann gemaB dieser Erfindung Verwendung finden. Hierbei 

45 wird der Strang vorzugsweise beim Formen verdichtet. Zu- 
dem ist es in einem Ausfuhrungsbeispiel moglich, den 
Strang mit einem Umhullungsmaterial zu umhullen. Als 
Umhullungsmaterial eignet sich ein Papierstreifen, der bei- 
spielsweise von einer Bobine abgezogen wird und auf ein 

50 angetriebenes Formatband gelegt wird. Das Formatband 
transportiert hierbei den Filterstrang beziehungsweise den 
Faserstrang und den Papierstreifen durch eine entspre- 
chende Formatgarnitur, in dem der Papierstreifen um den 
Faserstrang gefaltet wird, so daB noch eine Kante absteht, 

55 die von einem Leimapparat in bekannter Weise beleimt 
wird. SchlieBlich wird die Klebnaht geschlossen und von ei- 
ner Nahtplatte getrocknet. 

[0019] Die Erwarmung des Strangs geschieht in oder nach 
der Formung in der Formatgarnitur. Vorzugsweise geschieht 

60 die Erwarumung nach dem Schneiden des Filterstrangs in 
Filter n-facher Gebrauchslange bzw. Fiiterstabe. Abschlie- 
Bend wird der Filter abgelangt bzw. abgeschnitten. 
[0020] Hierzu werden Filter n-facher Gebrauchslange er- 
zeugt, die anschlieBend zur Herstellung von beispielsweise 

65 Filterzigaretten weiter verwendet werden. n ist hierbei eine 
natiirliche ZahJ und vorzugsweise gerade. Wenn beispiels- 
weise der Filter anschlieBend zwischen zwei Tabakstocke 
gebracht und mit diesen verbunden wird, betragt n Zwei, so 



DE 102 17 410 A 1 



10 



daB der Filter zweifacher Gebrauchslange nach dem Verbin- 
den mit den Tabakstocken rnittig durchgeschnitten wird, um 
als. Filter fur zwei Zigaretten zu dienen. 
[0021] Vorzugsweise ist ein Filter, hergestellt nach einem 
erfindungsgemaBen Verfahren oder einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens, vorgese- 
hen. Vorzugsweise ist eine Zigarette mit einem Tabakstock 
und einem der vorstehend genannten erfindungsgemaBen 
Filter beziehungsweise bevorzugten Filter versehen. 
[0022] Nachstehend wird ohne Beschrankung des allge- 
meinen Erfindungsgedankens anhand von Ausfiihrungsbei- 
spielen die Erfindung beschrieben, wobei auf alle im Text 
nicht naher erlauterten erfindungsgemaBen Einzelheiten 
ausdrucklich auf die Zeichnungen verwiesen wird. Es zei- 
gen: 

[0023] Fig. la-Fig. Id schematische Querschnitte durch 
Filterzigaretten, 

[0024] Fig. 2 eine Rasterelektronenmikroskopaufnahme 
von miteinander verklebten Fasem, 

[0025] Fig. 3 eine Rasterelektronenmikroskopaufnahme 
von einem Gemisch aus entsprechenden Fasern, und 
[0026] Fig. 4 eine Rasterelektronenmikroskopaufnahme 
von einem Gemisch aus verschiedenen Fasern, wobei ein 
weiterer puiverformiger Bestandteil hinzugefugt wurde. 
[0027] Die Fig. la bis Id zeigen in einer schematischen 
Querschnittsdarstellung Filterzigaretten. Die jeweiligen Fil- 
ter 10 in den Fig. la bis Id sind jeweils unterschiedlich auf- 
gebaut An jedem Filter ist ein Tabakstock 11 angebracht, 
wobei der Tabakstock 11 und der Filter 10, wie schematisch 
dargestellt ist, mit einem Umhuilungspapier 17 versehen 
sind. 

[0028] In Fig. la besteht der Filter 10 aus Bikomponen- 
tenfasern 12, beispielsweise aus Bikomponentenfasern des 
Typs 255 der Fa. Trevira (65926 Frankfurt, Deutschland), 
die vorstehend beziiglich deren Eigenschaften beschrieben 
wurden. Die Bikomponentenfasern 12 bestehen aus einem 
Kern 20 beispielsweise aus PES, also einer Chemiefaser aus 
Polyester oder PET, also Polyester. Die Hulle 21 besteht in 
diesem Ausfuhrungsbeispiel aus PE (Polyethylen). Der 
Schmelzpunkt der Hulle betragt 127°C und die Schmelz- 
temperatur des Kerns 256°C. Um einen entsprechenden Fil- 
ter herzustellen, werden die Bikomponentenfasern entspre- 
chend gemischt, wobei lose Fasern einer endlichen Lange 
Verwendung finden, die kleiner ist als die Lange des herzu- 
stellenden Filters. In diesem Ausfuhrungsbeispiel haben die 
Bikomponentenfasern eine Schnittlange von 6 mm. Der her- 
zustellen de Filter hat eine Lange von 21 mm. 
[0029] Die Bikomponentenfasern werden fur die Herstel- 
lung des Filters auf einen Saugforderer aufgeschauert, um 
einen Strom beziehungsweise einen Strang aus Bikompo- 
nentenfasern zu bilden. Dieser Strom beziehungsweise 
Strang aus Bikomponentenfasern wird dann mittels einer 
Formatgarnitur in die Filterform, vorzugsweise eine zylin- 
drische, geformt und mit einem Umhuilungspapier 17 um- 
hullt. Um eine entsprechende Stabilitat des Filters zu erzie- 
len, wird dieser auf eine Temperatur von iiber der Schmelz- 
temperatur der Hulle 21 der Bikomponentenfasern 12 ge- 
bracht, so daB die HiiHe schmilzt bzw. anschmilzt. Nach ei- 
nem anschlieBenden Abkiihlen haben sich dann an den 
Kreuzungspunkten 18 der Bikomponentenfasern Verbin- 
dungen gebildet, die zu einem Verbund der Bikomponenten- 
fasern in dem Strang fuhren. Die entsprechende Erwarmung 
des Strangs kann vor der Formung des Filters in der Format- 
garnitur geschehen. Diese kann allerdings auch wahrend der 
Formung oder danach geschehen. Eine entsprechende Ver- 65 
klebung der Bikomponentenfasern ist in der Rasterelektro- 
nenmikroskopaufhahme aus Fig. 2 sehr gut zu erkennen. 
Hier ist mit 18 der Kreuzungspunkt sehr gut dargestellt, in 



dem das Hullmaterial entsprechend verschmolzen ist. Die 
Langenangabe im unteren Bereich der Fig. 2 ist 10 um. 
Durch diese Verbindung ist es moglich, einen sehr formsta- 
bilen Filter herzustellen. 

[0030] In Fig. lb ist ein Filter dargestellt, der aus einem 
Gemisch von Fasem besteht, wobei zum einen Bikompo- 
nentenfasern 12 Verwendung finden und zum anderen Cel- 
lulosefasern 13. In bevorzugter Weise wird ein Gemisch aus 
20 bis 30% Bikomponentenfasern und 70 bis 80% Cellulo- 
sefasern verwendet. Die Cellulosefasern dienen hierbei als 
Absorptions- bzw. Adsorptions fasern und die Bikomponen- 
tenfasern mit den entsprechenden Verklebestellen an den 
Kreuzungspunkten 18 als Geriist. Es ist zu beachten, daB 
nicht nur die Bikomponentenfasern miteinander verklebt 
is werden, sondem auch die Cellulosefasern an den Kreu- 
zungspunkten 18 mit den Bikomponentenfasern. 
[0031] In einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel, das nicht 
dargestellt ist, werden 20% Bikomponentenfasern verwen- 
det, 70% Cellulosefasern und 10% Kohlefasem, wobei es 
20 sich hierbei vorzugsweise um aktivierte Kohlefasem han- 
delt. Der Vorteil eines derartigen Filters aus drei Faserkom- 
ponenten besteht darin, daB auch gasformige Schadstoffe 
aus dem Rauch gut adsorbiert werden, Ein entsprechender 
Filter ist gunstiger herzustellen als ein Aktivkohlegranulat- 
filter. Ferner ist ein sehr homogener Filter realisierbar. 
SchlieBlich ist eine hohere Aktivitat gegeben, da die aktiven 
Fasern nicht mit einem Klebemittel wie beispielsweise Tria- 
cetin verklebt sind und somit eine groBere aktive Oberflache 
ermoglicht ist. Eine weitere Rasterelektronenmikroskopauf- 
nahme ist in Fig. 3 dargestellt. Hierbei handelt es sich um 
ein Gemisch aus 20% Bikomponentenfasern und 80% Cel- 
lulosefasern. 

[0032] In Fig, lc ist ein weiterer Filter dargestellt, der aus 
drei Komponenten besteht, wobei als zusatzliche Kompo- 
nente ein Aktivkohlegranulat 14 Verwendung findet Diese 
Aktivkohlegranulatpartikel beziehungsweise Aktivkohle- 
pulverpartikel haften beziehungsweise kleben an einer ent- 
sprechenden Anhaftstelle 19 an den Bikomponentenfasern. 
Aufgrund der kleinen Anhaftstelle bzw. Klebestelle der 
Kohlepartikel 14 an der Bikomponentenfaser 12 ergibt sich 
eine groBe freie Oberflache bei den Kohlepartikeln, die aktiv 
ist Anstelle der Aktivkohlepartikel, beziehungsweise Gra- 
nulate, beziehungsweise Pulver konnen auch andere Adsor- 
bate, Katalysatoren und/oder Geschmacksstoffe Verwen- 
dung finden. Die KorngroBe des Aktivkohlepulvers betragt 
vorzugsweise maximal 10 um. Es konnen beispielsweise 
20 mg zu einem Filter entsprechend hinzugefugt werden. 
[0033] In Fig. 4 ist eine Rasterelektronenmikroskopauf- 
nahme eines entsprechenden Teils eines Filters mit einem 
50 Gemisch aus Bikomponentenfasern 12, Cellulosefasern 13 
und Partikeln eines Aktivkohlepulvers 14 dargestellt. Be- 
sonders gut ist erkennbar, daB die Aktivkohlepartikel 14 an 
den Bikomponentenfasern kleben. Es sind allerdings auch 
einige Aktivkohlepartikel 14 an einer Cellulosefaser 13 an- 
geordnet, die dort anhaften, allerdings weniger fest als an 
der Bikomponentenfaser 12. 

[0034] In Fig. Id ist ein Mehrfachfilter 10* dargestellt, der 
aus einem Filterelement 16 besteht, der beispielsweise ein 
ubliches Cellulose acetat umfassen kann und einem Filter- 
element 16', der beispielsweise dem Filterelement aus Fig. 
lc beziiglich der Zusammensetzung entsprechen kann. 
[0035] Durch den erfindungsgemaBen Filter und das erfin- 
dungsgemaBe Herstellverfahren des erfindungsgemaBen Fil- 
ters ergibt sich die Moglichkeit, die Bestandteile des Filters 
so auszuwahlen und so zu mischen, daB gezielt Rauchin- 
haltsstoffe herausgefiltert werden konnen. 
[0036] Ein erfindungsgemaB hergestellter Filter hat vor- 
zugsweise eine Lange von 21 mm, einen Durchmesser von 
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7,8 mm, ein Gewicht von 110 mg, einen Zugwiderstand von 
55mmWS. Der Filter umfaBt 75% Cellulose Fasern des 
Typs stora Ruff EF mit einer Faserlange von 0,4 mm und 
25% Bikomponentenfasern vom Typ 255 der Fa. Trevira mit 
einer Schnittlange von 6 mm. Bei dem erfindungsgemaBen 
Filter werden Teerwerte von 12 mg/Zig. und Nikotinwerte 
von 0,87 mg/Zig. bei einer Ventilation von 1 8% erreicht. 

Bezugszeichenliste 

10 Filter 

10* Mehrfachfilter 

11 Tabakstock 

12 Bikomponentenfaser 

13 Cellulosefaser 

14 Aktivkohlegranulat 

15 Celluloseacetat-Filterelement 

16 Filterelement 
16' Filterelement 

17 Umhullungspapier 

18 Kreuzungspunkt 

19 Anhaftstelle 

20 Kern 

21 HiiUe 



Patentanspriiche 

1. Filter (10, 10', 16, 16') fur Artikel der tabakverarbei- 
tenden Industrie, insbesondere fur Zigaretten, urnfas- 
send wenigstens zwei Filterkomponenten (12, 13, 14), 
dadurch gckcnnzeichnct, daB eine Filterkomponente 
eine Sorte einer Mehrfachkomponentenfaser (12) ist, 
wobei die Lange der Mehrf achkomponentenfasern (12) 
kleiner ist als die Lange des Filters (10, 10', 16, 16'). 

2. Filter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lange der Mehrfachkomponentenfasern (12) 
zwischen 0,5 mm und 30 mm liegt. 

3. Filter nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lange der Mehrfachkomponentenfasern (12) 
zwischen 2 mm und 8 mm, insbesondere zwischen 
3 mm und 6 mm, liegt. 

4. Filter nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Mehrfachkom- 
ponentenfasern (12) einen Kern (20) und eine Hiille 
(21) unterschiedlichen Materials umfassen, wobei das 
Hullenmaterial einen niedrigeren Schmelzpunkt als das 
Kernmaterial aufweist. 

5. Filter nach einern oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Mehrfachkom- 
ponentenfasern (12) Bikomponentenfasern sind. 

6. Filter nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Teil 
der Filterkomponenten (12, 13, 14) an Beruhrungs- 
punkten (18) mit den Mehrfachkomponentenfasern 
(12) anhaften und/oder kleben. 

7. Filter nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB eine andere Sorte 
Fasern (13) eine weitere Filterkomponente ist 

8. Filter nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lange der anderen Sorte Fasern (13) kleiner ist 
als die Lange des Filters (10). 

9. Filter nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lange der anderen Sorte Fasern zwischen 
0,1 mm und 30 mm, insbesondere zwischen 0,2 mm 
und. 10 mm, liegt. 

10. Filter nach einem oder mehreren der Anspriiche 7 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die andere Sorte 
Fasern (13) Celluiosefasern und/oder Kohlefasern um- 



faBt. 

11. Filter nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB ein pulverfo'rmi- 
ges oder granulatformiges Material (14) eine weitere 
Filterkomponente ist. 

12. Filter nach einem oder mehreren der Anspriiche 7 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil an 
Mehrfachkomponentenfasern (12) zwischen 2% und 
100% ist und der Anteil der anderen Fasern (13) zwi- 

10 schen 0% und 98% ist. 

13. Filter nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Filter (16, 16*) 
Bestandteil eines Mehrfachfilters (10 1 ) ist 

14. Verfahren zur Herstelliing eines Filters (10, 10*, 16, 
15 16*) fiir Artikel der tabakverarbeitenden Industrie, um- 

fassend die folgenden Verfahrensschritte: 

- Erzeugen eines Strangs, umfassend wenigstens 
eine Sorte Mehrfachkomponentenfasern (12), de- 
ren Lange kleiner ist als die Lange des herzustel- 

20 lenden Filters (10, 10', 16, 16'), als Bestandteil des 

Strangs, 

- Erwarmen des Faserstrangs auf eine Tempera- 
tur oberhalb der Schmelztemperatur der Hiille 
(21) der wenigstens einen Sorte Mehrf achkompo- 

25 nentenfasern (12), und 

- Abkiihlen des Faserstrangs auf eine Temperatur 
unterbalb der Schmelztemperatur der Hiille (21) 
der wenigstens einen Sorte Mehrfachkomponen- 
tenfasern (12). 

30 15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor dem Erzeugen des Strangs wenig- 
stens ein weiterer Bestandteil (13, 14) zu der wenig- 
stens einen Sorte Mehrfachkomponentenfasern (12) 
hinzugemischt wird. 

35 16. Verfahren nach Anspruch 14 und/oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB zum Erzeugen des Strangs wenig- 
stens ein Teil der Bestandteile (12, 13, 14) auf ein For- 
dermittel aufgeschauert wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
40 zeichnet, daB wenigstens diejenigen Bestandteile (12, 

13) aufgeschauert werden, die in Faserform vorliegen. 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 
ein weiterer Bestandteil (14) in Pulverform oder als 

45 Granulat vor dem Erwarmen dem Strang hinzugefugt 
wird oder beim Aufschauern den Mehrfachkomponen- 
tenfasern (12) oder der Mischung hinzugefugt wird. 

19. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB der Strang 

50 mittels einer Formatgarnitur geformt wird, wobei ins- 
besondere eine zylindrische Form erzeugt wird. 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB der Strang 
mit einem Umhiillungsmaterial (17) umhullt wird. 

55 21. Verfahren nach Anspruch 19 und/oder 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Erwarmung des Strangs in 
oder nach der Formung in der Formatgarnitur ge- 
schieht 

22. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
60 che 14 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB abschlie- 

Bend der Filter (10, 10', 16, 16*) abgeiangt wird. 

23. Filter (10, 10', 16, 16*), hergestellt nach einem Ver- 
fahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 
22. 

65 24. Zigarette mit l^bakstock (11) und Filter (10, 10', 
16, 16') nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 
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13 und/oder Aospruch 23. 
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